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Beschreibung 
Technische Aufgabe 

5 1 . Tn der Technik sind heute unterschiedlichste Formen und deren Gestaltungsprozesse bekannt, um bei der Entwick- 
lung, Herstellung und Anwendung ein gunstiges Preis-Leistungsverhaltnis besonders im Einsatz yon Rohrleitungen zu 
erzielen. 

2. Die verfolgten Losungsvarianten nutzen dabei haufig Prinzipien zur Erzielung von Hohlstrukturen mil grbBtmogli- 
cher Fesligkeit bei zweckinaBigen Hauptabmessungen. Diese sind dadurch gekennzeichnel, daB die Konturen niiL inog- 

10 lichst diinnen Wandungen mit partieller Verstarkung sowie in den Beanspruchungszonen haufig kombiniert durch ver- 
schiedenste Feststoffe anVeingelagert in Bindestoffe sowie Hexibilisierung durch Faltzonen ausgebildet sind. 

3. Typische Beispiele aus der Natur sind z. B. gerippte Gehorne, Schalen, Haut, Adern, Speiserohren, Darm etc. be- 
kannter Lebewesen oder pflanzliche Exemplare wie Blatter, Kapseln, Schalen in Schichtbauweise wie Holz, Muscheln 
etc. 

15 4. Typische Beispiele der angewandten Technik sind Rippenrohre, Langenkompensatoren, Tragerprofile, verrippte 
GuB- und SchweiBkonstruktionen, Sandwichkunststoffe, GFK etc. 

5. In Leitungssystemen werden aktuell, zur Fiihrung von Medien wie Gase, Russigkeiten, FeststofTen und Mischme- 
dien (pastos) zur sicheren Fiihrung in Anwendungen alier Art reiativ einfache Formen ausgefuhrt, die mit einem ungiin- 
stigen Verhaltnis von Strbmungsvolumen/-Querschnitt zu T.eir.ungsoberfl ache sowie erhohtem Gewicht und revSultieren- 

20 den Kosten verbunden sind. 

6. Zur Verbesserung bzw. und/oder Anwendungsoptimierung werden haufig zusatzliche Komponenten wie Leitungs- 
strange, Warmeverteiler, -Sammler, Befestigungselemente etc. eingesetzt, die zusatzliches Gewicht, Bauraum und Ko- 
slen verursachen. 

7. Am Beispiel von realen Produkten wie Leitungssystemen, vorzugsweise auch an Heizungsrohren, z. B. in der Ge- 
25 baudetechnik sowie sonstigen Rachenwarmetauschersystemen triffit dies besonders bei den Ilauptabmessungen der we- 

scntlichcn Komponenten wie Rohrdurchmcsscr, Bicgcradicn, Wanddickcn, Lcitungslangcn etc. zu. 

8. Reduzierungen von Einbauabmessungen, besonders bei Hone, Durchmesser, Radius und Lange sowie Wanddicken 
sind zur Gewichts- und Dimensionseinsparung heute i.d.R. nur durch Einsatz hochwertiger/ - fester Materialien und/ 
oder entsprechender Nachbehandlung und Einsatzgeometrie iibiich. 

30 9. Diese sind bei der Bemuhung um Reduzierung des Energiebedarfes und damit verbundener Kostensenkungen bei 
Komponenten in Anwendungen aller Art von besonderer Bedeutung. 

10. Die Erfindung stellt sich die Auslegung und Konstruktion sowie die kostengunstige Herstellung von kompakteren, 
leichteren und flexibleren leitungssystemen mit niedrigem gleichzeitig flexiblem Querschnitt sowie AnschluRvarianten 
wahlweise rnit Rippenstruktur unter Einsatz von kqmbinierten Werkstoffen und geeigneten Verfahrenskombinadonen 
35 rnit Anordnungen in der prozeBtechnischen Anlage zur Aufgabe. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und werden in folgendem beschrieben. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 Ausschnitt Rohrprofil der erfindungsgemaBen Losung 

Fig. 2 Ansicht Rohrprofil in RuBrichtung der erfindungsgemaBen Losung 
40 Fig. 3 Ansicht Rohrprofil in RuBrichtung der erfindungsgemaBen Losung 

Fig. 4 Ausschnitt Rohrwandprofil der erfindungsgemaBen Losung 

Fig. 5 Ausschnitt Rohrwandprofil der erfindungsgemaBen Losung 

Fig. 6 Ausschnitt Rohrprofil der erfindungsgemaBen Losung 

Fig. 7 Ausschnitt Rohrprofil der erfindungsgemaBen Losung 
45 Fig. 8 Beispiel einer Anlagenkonfiguration der erfindungsgemaBen Losung. 

Patentanspriiche 

1. Durch Erzeugung einer Rohre mit vorzugsweise verrippter Struktur 
50 1.1 wahlweise hydraulisch und/oder gasdicht 

1.2 wahlweise Inlegralbauteil in Mehrschichtbaufonn mit einstuiiger Profilierung 

1.3 wahlweise Integralbauteil in Mehrschichtbauform mit mehrstufiger Profilierung 

1.4 wahlweise mit unterschiedlichen Durchntessern 

1.5 wahlweise mit untcrschicdlichcn Formqucrschnittcn 

55 1.6 Formquerschnitte vorzugsweise rund und/oder oval und/oder vieleckig mit geeigneten Eckradien 

1 .7 und/oder variablen Wanddicken 

1.8 und/oder partiell geformtem AnschluB, 

1 .9 und/oder netz-, steg- bzw. schraubenartigen Struktur, 

1.10 sowie deren Kornbination am AuBen- sowie Innendurchmesser bzw an beiden, wird die Funktionseigen- 
60 schaft des Bauteils bei gleichzeitiger Volumens- und/oder Gewichtsoptimierung bei teilweiser alternativ voll- 

standiger Erhohung der Werkstoffestigkeit und/oder Profilierung/Strukturierung von Flachen - vorzugsweise 
WarmeleitfLachen - verbessert. 

2. Die Hohlform kann wahlweise mit mehreren parallelen Querschnitten ausgebildet sein. 

3 . Die Hohlform kann wahlweise vom Kreis innen und oder auBen abweichend ausgebildet sein. 

65 4. Die Hohlform kann wahlweise mit ihren Querschnitten entsprechend deii Verarbeitungs- und/oder Belastungs- 

fallen beanspruchungsgerecht positioniert werden. * 

5. Die Struktur kann wahlweise der Produktbelastung entsprechend z. B. ausgebildet sein mit unterschiedlichen 
Elcmcntcn wic: 
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5.1 Wanddicken 

5.2 und/oder Werkstoffen, vorzugsweise Kunststoife und Kombinationen mit Metallen 

5 . 3 und/oder Fes tigkeit 

5.4 und/oder VerschleiBschutzschichten 

5.5 und/oder als Langenausgleich 5 

5.6 und/oder Faltsystem. 

6 . Die S truktur kann wahlweise der Produktanforderung entsprechend mit einem oder mehreren Befestigungs- und/ 
Oder Verankerungselement(en). 

6.1 Der Leitungsraum fur Medien wie Gas und/oder eine und/oder mehrere Hydrauh^flussigkeit(-en)/Fest- 
stoffen/Mischungen kann regelungstechnisch wahlweise ausgelegt sein: 10 

6.1.1 temporar extern zuschalt-/anschlieJ3bar 

6.1.2 permanent extern zuschalt-/anschlieBbar 

7. Die zur Herstellung der Leitungssysteme angewendete S truktur kann wahlweise mit unterschiedlichen Thermo- 
medien, wie: 

7.1 Wasser 15 

7.2 Luft 

7.3 Stickstoff 
7 .4 C0 2 

7.5 sons ti gen geeigneten Gasen und deren Mischungen 

7.6 alternativ RUssigkeiten mit beanspruchungsgerechten Siedekurven (Verdampfung) 20 

7.7 alternativ Feststoffe mit beanspruchungsgerechten Siedekurven (Verdampfung) der Produktanforderung 
entsprechend ausgebildet sein. 

8. Die zur Herstellung der Leitungssysteme angewendete S truktur nach Punkt 7 kann am ganzen Unifang - vor- 
zugsweise in Herstellungsrichtung - oder auch nur partiell am Formwerkzeugsystem vorhanden sein. 

9. Die zur Herstellung der Leitungssysteme angewendete Struktur kann auf der ganzen Lange oder auch nur partiell 25 
an bcstimmtcn Zoncn vorhanden sein. 

10. Die zur Herstellung der Leitungssysteme angewendete Struktur kann so ausgebildet werden, daB sie partiell die 
Formflachen und/oder -Elemente in Kombination mit Saug- und/oder Druck die in den vorgenannten Punkten dar- 
gestellten Formen erzeugen kann, wahlweise kann sie dabei arbeiten: • 

10.1 kontinuierlich 30 . 

10.2 diskontinuierlich 

10.3 intermittierend 

1 1 . Die zur Herstellung der Leitungssysteme angewendete Struktur kann an bevorzugten Stellen Blenden, OfFnun- 
gen bzw. Oberstromkanale besitzen, die wahlweise in Vorschub- und/oder gegen die Spritzrichtung gleichartigen 
und/oder unterschiedlichen DurchfluB der Bauteilwerkstoffe sowie der Hilfsmedieri ermoglichen. 35 

12. Die zur Herstellung der Leitungssysteme angewendete Struktur kann mehrstufig oder auch einsturlg sein. 

13. Die Herstellung sowie Fesligkeit und Bauteilstruktur kdnnen wahlweise durch Einsatz von ProzeBenergie und/ 
oder Warmebehandlung vor, bzw. bei und/oder nach der Formgebung unterstutzt werden. 

14. Die Bauteile konnen vorzugsweise mit spanloser Formgebung hergestellt werden z. B. durch: 

14.1 Rotationsumformung zur particllcn Einschniirung und/oder Aufwcitung 40 

14.2 Stauchumformung zur partiellen Einschnurung und/oder Aufweitung 

14.3 Hydroformen zur partiellen Einschnurung und/oder Aufweitung ' 

14.4 Rundkneten zur partiellen Emschnurung und/oder Aufweitung. 

15. " Die bei der Auslegung im Anwendungsfeld biegebeanspruchte(n) Zone(n) am Bauteil konnen wahlweise und/ 
oder in Kombination mit vorgenannten MaBnahmen verbessert durch: 45 

15.1 Abscheidung, Auf-/Einbringen von diffusionsverhindernden Schichten wie z. B. auf Basis Hartchrom, 
Schriellverchromung, Aluminium etc. und/oder „ 

15.2 zielfuhrende Produktformgebung wie "Falttaschen" und/oder Partialstegen z. B. zur Verstarkung in Auf- 
blahrichtungen bei Innendruck und/oder zu Steuerungszwecken in ihrer Leistungsmerkmalen wie dem Warm- 
tausch sowie minimalen Biegeradien optimiert werden. so 

16. Die Erfindung wird erganzt urn die Ausfuhrung eines Bauteils ausgebildet in Rohrform wahlweise 

16.1 mit gleichem und/oder unterschiedlichen Aufienabmessungen wahlweise variiert iiber der Rohrlange 
und wahlweise darin eingesetzten Teile z. B. Ilulsen und/oder Scheiben und/oder Ringen zur partiellen Ver- 
starkung vorzugsweise in bcanspruchungsgcrechtcr Dimension, Form und Position wahlweise z. B. aus Her- 
stellung als 55 

16.2 GuBteil 

16.3 Sinterteil 

16.4 Stanzteil 

16.5 Umtbrmteil 

16.6 Mineralien 60 

16.7 Glas 

16.8 Keramik 

1 6.9 separaten Kunststoffkomponenten. 

17. Die unter 15 genannten Tbile konnen wahlweise ausgefUhrt sein 

17.1.1 mit angeformten Baugruppen 65 

17.1.2 mit partiell unterschiedlicher Dichte vorzugsweise bei 
17.1,2.1.1 Schaumstoffen 

17.1.3 Die Bcfcstigung crfolgt vorzugsweise unter Einsatz von formschlussigcr Kammcrung und/oder gangi- 
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ger Fugetechnik wie z. B.: 

17.1.3.1 EingieBenz.B. in Estrich 

17.1.3.2 Kleben 

17.1.3.3 Klammem 
5 17.1.3.4 SchweiBen 

17.1.3.5 Einschiitten, z. B. mit Sanden etc. 


Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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Figur 2 Rohrprofil ( Ansicht in FluBrichtung ) 
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Figur 3 Rohrprofil ( Ansicht in FluBrichtung ) 
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Figur 4 Rohrwandprofil (Ausschnitt) 
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Figur 5 Rohrwandprofil ( Ausschnitt ) 



Figur 6 Rohrwandprofil (Ausschnitt) 
|bberflachenmaterial j 

|Sperrechichtmaterial j 


[innenwandmaterial ] 



Figur 7 Rohrwandprofil ( Ausschnitt ) 



Figur 8 Anlagenkonfiguration ( Beispiel ) 

Prurapschema einer zux Herstellung der Leitungssysteme angewendeten Struktur 
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